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04. Dezember 2003 



Verfahren zum Zufuhren von Bogen in einer Druckmaschine 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufuhren von Bogen aus Bedruckstoff in 
einer Druckmaschine, vorzugsweise einer Digitaldruckmaschine, auf ein geschlos- 
sen umlaufendes Transportmittel, insbesondere ein Transportband, welches we- 
nigstens einen Totraumabschnitt, insbesondere eine Nahtstelle, aufweist und wel- 
ches vorzugsweise in einen Transportpfad eingefugt ist, der wahlweise einen Sim- 
plex- oder Duplexdruck ermoglicht, wobei beriicksichtigt wird, dad ein Bereich, 
vorzugsweise die Vorderkante, eines jeweiligen Bogens auf dem Transportmittel 
zur Steuerung eines Druckprozesses mittels einer Erkennungseinrichtung erkannt 
wird. 

Bei einer Druckmaschine der vorgenannten Gattung, die ein endloses Transport- 
mittel aufweist, das eine Naht oder einen ahnlichen Totraumabschnitt hat, besteht 
das Problem, dad ein Bereich, insbesondere die Vorderkante, eines Bogens, die 
genau in diesen Totraumabschnitt gerat, von der Erkennungseinrichtung nicht si- 
cher erkannt oder erfafSt werden konnte. Ist beispielsweise eine Naht vorhanden, 
zum Beispiel durch uberlappende Verklebung der Enden eines Transportbandes, 
konnte dagegen diese Naht falschlich als vermeintliche Vorderkante eines Bogens 
erfafit werden. Derartige "Koliisionen" zwischen Bogenvorderkanten und dem 
Totraumabschnitt bzw. derartige Konfusionen der Erkennungseinrichtung sollten 
daher vermieden werden. Dies kann dadurch geschehen, date die Gesamtlange 
des Transportmittels unter Aussparung des Totraumabschnittes in "Fenster" oder 
"frames" ein- und aufgeteilt wird, in die jeweils ein zu bedruckender Bogen plaziert 
werden kann. Dazu werden diese Fenster so grofizugig bemessen, dali das grofc- 
te, theoretisch vorkommende Bogenformat plus einem notwendigen Mindestab- 
stand zum Folgebogen darin Platz hatte. Dabei konneh die "Fenster" als Langen- 
abschnitte auf dem Transportmittel oder auch als Zufuhrungszeitabschnitt fur die 
Zufuhrung eines Bogens verstanden und interpretiert werden. 
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Durch den auf diese Weise vorsichtig verplanten Raum auf dem Transportmittei 
wird aber die Druckmaschine nicht dkonomisch ausgenutzt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, den Raum auf dem Transportmit- 
5 tel moglichst optimal fur Bogen zu nutzen, unter Vermeidung von durch den Tot- 
raumabschnittverursachten Fehlern der Erkennungseinrichtung. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR. dadurch gelost, daft beim Zufuhren eines 
Bogens verhindert wird, daR, dessen zu erkennender Bereich in den Totraum- 
io abschnitt des Transportmittels gelangt. . 

Durch diese erfinderische Maftnahme wird mit Vorteil erreicht, daft z. B. jede Vor- 
derkante eines Bogens gut auR>erhalb des Totraumabschnittes erkennbar ist. Vor- 
zugsweise wird dies dadurch erreicht, daR, der Zufuhrungszeitpunkt fur einen Bo- 
15 gen, dessen zu erkennender Bereich in den Totraumabschnitt fallen wurde, urn 
eine Zeitdauer verzogert wird, die der Ausdehnung des Totraumabschnittes in 
Transportrichtung geteilt durch die Transportgeschwindigkeit des Transportmittels 
entspricht. 

20 Nach einer Weiterbildung der Erfindung soli bevorzugt auch verhindert werden, 
daR. beim Zufuhren eines Bogens fur einen Schondruck dieser oder dessen zu er- 
kennender Bereich in einen von einem im Widerdruck zu bedruckenden Bogen 
einzunehmenden Abschnitt gelangt. Vorzugsweise wird dies dadurch erreicht, daR 
der Zufuhrungszeitpunkt fur den Bogen, der oder dessen zu erkennender Bereich 

25 in den Abschnitt des im Widerdruck zu bedruckenden Bogens fallen wurde, urn 
eine Zeitdauer verzogert wird, die (in der Regel maximal) der Ausdehnung dieses 
Abschnittes in Transportrichtung geteilt durch die Transportgeschwindigkeit des 
Transportmittels entspricht. 
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Gerade bei der Betrachtung von moglichen Kollisionen von Bogen insgesamt, wird 
es in der Regel nicht ausreichen, daR> der zu erkennende Bereich, also z. B. die 
Vorderkante des zu planenden Bogens nicht in den Abschnitt des anderen Bogens 
gerat, sondern der ganze Abschnitt des zu planenden Bogens darf sich nicht mit 

5 dem Abschnitt des anderen Bogens uberschneiden oder uberlappen. Dabei wird 
deutlich, daR, erfindungsgemaR. nicht unbedingt nur ein Zufuhrungszeitpunkt ge- 
plant werden muR> und geplant wird, sondern bevorzugt ein Zeitintervall des zu 
planenden Bogens betrachtet wird und sichergesteilt wird, daR, sich dieses nicht 
mit einem anderen Zeitintervall uberschneidet, daR. einem Totraumabschnitt oder 

10 . einem anderen Bogen zugeordnet ist. 

Insgesamt soil erfindungsgemaR insbesondere sichergesteilt werden, daft fur ei- 
nen Duplexdruck der Zufuhrungszeitpunkt des im Schondruck zu bedruckenden 
Bogens mit dem Zufuhrungszeitpunkt fur denselben im Widerdruck zu bedrucken- 
15 den Bogen abgestimmt wird bzw. bei einer Abstimmung auf die Kollisionsfreiheit 
beider Durchlaufe des Bogens geachtet wird. Dies bedeutet zum Beispiel, daR. 
wenn ein im Widerdruck zu bedruckender Bogen mit seiner Vorderkante in den 
Totraumabschnitt geraten wurde, nicht nur dessen Zufuhrung geandert bzw. be- 
rucksichtigt wird, sondern auch die Zufuhrung der zugeordneten Schondruckseite 
20 desselben Bogens bei dieser Zufiihrungskorrektur berucksichtigt wird und zu einer 
entsprechenden bzw. geeigneten Anderung fuhrt. Sollte dies dazu fuhren, daR» da- 
durch nunmehr die Vorderkante der Schondruckseite in den Totraumabschnitt ge- 
langen wurde, sollte dies wiederum bei der Korrektur der Zufuhrungen berucksich- 
tigt werden. 

25 

Vorzugsweise wird zudem erfindungsgemaR. darauf geachtet, daR, bei der Zufuh- 
rung der Bogen verhindert wird, daR> ein aus im Duplexdruck zu bedruckenden Bo- 
gen bestehender Druckauftrag mit im Simplexdruck zu bedruckenden Bogen 
durchmischt wird. 

30 

Bei der Zufuhrung und Plazierung der Bogen, die ja insbesondere auch unter- 
schiedliche Formate haben konnen, soli darauf geachtet werden, daR fur den Ab- 
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schnitt eines Bogens dessen Bogenlange in Transportrichtung und ein notwendi- 
ger Zwischenraum zu einem nachfolgenden Bogen berucksichtigt wird. Auch im 
ubrigen sollte ausreichender Platz bzw. ausreichend Zeit zwischen den Bogen be- 
rucksichtigt werden, zum Beispiel indem fur den Abschnitt eines Bogens zusatzlich 
5 ein Raum fur Registermarken auf dem Transportmittel berucksichtigt wird und / 
oder indem fur den Abschnitt eines Bogens zusatzlich die Zeitdauer multipliziert 
mit der Transportgeschwindigkeit berucksichtigt wird, die eine Einrichtung der 
Druckmaschine fur ihre Vorbereitung oder seine Umrustung als Reaktion auf eine 
Steuerungsinformation fur ihre Aufgabe innerhalb des Druckprozesses benotigt. 

10 

1st eine entsprechende Verteilung der Bogen geplant worden, ist es zusatzlich 
wunschenswert und vorgesehen, daR> bei einer (vollstandigen) Belegung des 
Transportmittels zwischen dem Totraumabschnitt und seiner Wiederkehr nach ei- 
nem Umlauf des Transportmittels die von den Bogen einzunehmenden Abschnitte 
15 gleichmaftig auf dem Transportmittel verteilt werden oder zumindest der nicht 

durch einen Bedruckstoff eingenommene Restbereich auf dem Transportmittel mi- 
nimiert wird. 

Ausfuhrungsbeispiele, aus denen sich weitere erfinderische Merkmale ergeben 
20 konnen, auf die die Erfindung in ihrem Umfang aber nicht beschrankt ist, sind in 
der Zeichnung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Teiles einer Druckmaschine zur 
25 Durchfiihrung des erfindungsgemalien Verfahrens, 

Fig. 2 einen Zeitstrahl als eindimensionales Koordinatensystem zur Erlauterung 
einer erfindungsgemafien Bogenzufuhrung, 



Fig. 3 ein Flulidiagramm zur Veranschaulichung eines erfindungsgemaften Algo- 
rithmus, 

Fig. 4 ein weiteres Flufkiiagramm zur Veranschaulichung eines erfindungsgema- 
fcen Algorithmus und 

Fig. 5 ein Beispiel einer erfindungsgemaden Anordnung von Bogen in der Drauf- 
sicht auf einem Transportband, unter Berucksichtigung verschiedener Bogenfor- 
mate und unterschiedlicher Grunde fur die Bemessung von Zwischenraumen zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Bogen. 



" Die Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht eines Teiles einer Druckmaschi- 
ne zur Durchfuhrung des erfindungsgemaften Verfahrens. 

Von der Druckmaschine sind ein Anleger 1 fur Bedruckstoffbogen, ein Transport- 
pfad 2 fur die Bedruckstoffbogen und ein Ausleger 3 fur die Bedruckstoffbogen 
angedeutet. in den Transportpfad integriert ist ein geschlossen umlaufendes 
Transportband 4, das einen Abschnitt des Transportpfades 2 bildet, und eine 
Duplex-Wendeschleife 5, die wahlweise einen Abschnitt des Transportpfades 2 
bildet. 

Auf dem Transportpfad 2 sind in verschiedenen Positionen beispielhaft Bogen von 
Bedruckstoff angedeutet. Ein Bogen 6 kommt gerade aus dem Anleger 1 und will 
auf das Transportband 4 gelangen. Bogen 7 und 8 sind bereits auf dem Trans- 
portband 4. Ein Bogen 9 befindet sich in der Duplex-Wendeschleife 5. Bogen 10 
und 1 1 haben bereits das Transportband 4 und / oder die Duplex-Wendeschleife 5 
wieder verlassen und sind auf dem Weg zum Ausleger 3. 

Zumindest bei ihrem Obergang, vom Anleger 1 kommend, auf das Transportband 
4 werden die Bogen 6 in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel mittels eines Vorder- 
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kantensensors 13 erkannt, der an eine Steuerung 14 der Druckmaschine, die bei- 
spielsweise einen Prozessor umfafit, angeschlossen ist. Die ankommenden Bogen 
6 werden zeitlich geplant dem Transportband 4 als z. B. Bogen 7, 8 so zugefuhrt, 
daft die Druckmaschine moglichst optimal ausgenutzt wird, insbesondere ein 
5 Druckwerk oder mehrere Farb-Druckwerke 1 5 optimal ausgenutzt werden. Ebenso 
werden Bogen 9 (wieder) dem Transportband 4 zugefuhrt, wenn diese die Duplex- 
Wendeschleife 5 durchlaufen haben, urn nunmehr (nachdem zuvor ihre Vordersei- 
ten bedruckt worden sind oder auch nicht) mit den Druckwerken 15 ihre Rucksei- 
ten bedrucken zu lassen. Dazu konnte ein Bogen 9 nochmals von dem Vorderkan- 
10 tensensor 13 erfafct werden. Dies wird in der Regel aber nicht notwendig sein, da 
die Umlaufzeit des Bogens 9 vom Vorderkantensensor 13 uber das Transportband 
4 in die Duplex-Wendeschleife 5 und durch diese hindurch bis wieder zum Vorder- 
kantensensor 13 als bekannt vorausgesetzt werden kann, so da(J mit dem ersten 
Durchlauf eines Bogens durch die Druckwerke 15 auch bereits dessen Ruckkehr 
15 fur die Ruckseitenbedruckung zeitlich geplant werden kann, da insbesondere auch 
schon beim ersten Passieren des Vorderkantensensor 13 bekannt ist, ob der ge- 
rade erfaltte Bogen 6 im Simplexdruck oder im Duplexdruck bedruckt werden soil. 

Die Problematik beim Zufiihren eines Bogens 6 auf das Transportband 4 besteht 
20 darin, dafc der Bogen 6 weder mit einem Totraumabschnitt, zum Beispiel einer 
Naht des Transportbandes 4, noch mit einem aus der Duplex-Wendeschleife 
kommenden Bogen 9 koliidieren soil. 

Nach einer Bedruckung der Bogen durch die Druckwerke 15 wird eine verwendete 
25 Farbe oder Tinte zum Beispiel getrocknet oder verwendete Toner fixiert, wozu eine 
Fixiereinrichtung 12 vorgesehen ist, und dann werden diese Bogen entweder der 
Duplex-Wendeschleife 5 als Bogen 9 zugefuhrt oder als Bogen 10, 11 zu dem 
Ausleger 3 weiter transportiert. 
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Bei der ZufOhrungsplanung soli insbesondere auch sichergestellt werden, das zwi- 
schen den Bogen, insbesondere zwischen Bogen 7, 8 ein ausreichender Zwi- 



schenraum verbleibt, um zum Beispiel die Druckwerke 15 und die Fixiereinrichtung 
12 moglichst kontinuierlich betreiben zu konnen und einen Bogenstau, durch den 
die Druckmaschine sogarzum Erliegen kommen konnte, zu vermeiden. Es kon- 
nen vor allem auch mehrere Anleger 1 vorhanden sein, die Bogen unterschiedli- 
cher Formate und / oder unterschiedlicher anderer Eigenschaften, zum Beispiel 
Flachengewichte, beinhalten, was ebenfalls bei der Zufiihrung der Bogen beruck- 
sichtigt werden muft, gegebenenfalls auch im Hinblick auf vielleicht jeweils not- 
wendig werdende Umstellungen der Druckwerke 15 und / oder der Fixiereinrich- 
tung 12. 

Fig. 2 zeigt einen Zeitstrahl als eindimensionales Koordinatensystem zur Erlaute- 
rung einer erfindungsgemafSen Bogenzufuhrung. 

Es wird der Papierstrom unter dem Vorderkantensensor 13 betrachtet. Dieser 
kann auf einem Zeitstrahl t dargestellt werden. Jeder Bogenvorderkante ist da- 
durch eine Zeit zugeordnet, namlich die absolute Zeit zu der diese den Vorderkan- 
tensensor 13 erreicht. 

Zu Beginn sind auf dem Zeitstrahl nur die Zeitpunkte der Nahtstellen des Trans- 
portbandes 4 verzeichnet (seam). Dies sind Intervalle der Form [seam , seam + a], 
wobei a die Seamlange ist. Die Nahtstellen haben den Abstand S, also 

seamM = seam,- + S. 

Der Index "i" lalit unterschiedliche Durchlaufe der Naht und unterschiedliche Bo- 
gen voneinander unterscheiden, insbesondere bei der Betrachtung aufeinander 
folgender Durchlaufe oder Bogen "i" und "i+1" 

Sei m die Lange des Bogens einschlie(3»lich des benotigten Zwischenraums zwi- 
schen Bogen und dem Raum fur Kalibriermarken. 
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Sei nun t fr0 nt ein (zukunftiger) Zeitpunkt, zu dem die Vorderseite unter dem Vorder- 
kantensensor 13 sein sollte. 

Die Position t back der Ruckseite ergibt sich durch 

5 

tback = tfront + d 

wobei ddie Umlaufzeit ist, d.h. die Zeit, die ein Bogen vom Vorderkantensensor 13 
wieder zum Vorderkantensensor 13 benotigt durch die Duplex-Wendeschleife 5. 
10 Liegt nun eine Naht (Seam) in einern der Intervalle [tfmnti+1 , tfmnti + m] oder [t baC ki+i , 
tback i + m], so muR> die Position des Bogens auf einen spateren Zeitpunkt verlegt 
werden. Ist dann der erste Bogen eingeplant, so kann der nachste Bogen folgen. 
Man setzt nun tf mn ti+i - tfmnti* m. 

15 Mit dem Algorithmus gemafi Fig. 3 wird der Bogen positioniert: 
In diesem Algorithmus ist folgendes gemeint: 

"Ist Vorderseite okay?" Liegt t fr0 nt nicht in einem Intervall [hackM hack, + m] oder 
feo nicht in einem Intervall [seam i+ i , seam-, + a] bzw. uberschneidet sich das Intervall 
[tfronti, tfmnti + m] nicht mit einem der vorgenannten Intervalle? 

"Ist Ruckseite okay?" Liegt W nicht in einem Intervall [seam M , seam-, + a] bzw. 
uberschneidet sich das Intervall [W/, W/ + m] nicht mit dem vorgenannten Inter- 
25 vail? 

"Bewege Vorderseite zur nachsten freien Position." Setze tfmnti = tback i + m , falls 
tfronti in [tback m , tback i + m] , und tfronti = seam, + a falls t {ronti in [seam M , seam-, + 
a] bzw. wenn sich das Intervall [t front /, W; + m] mit einem der vorgenannten Inter- 
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valle uberschneidet. Setze aullerdem tbacki = tfront i + d 

"Bewege Ruckseite zur nachsten freien Position." Setze t baC ki = seam i+x + a und 

tfront i ~ tbacki ~ Of 

Wie groR. der Index "x" ist, hangt davon ab, wieviele Umlaufe das Transportband 
macht, wahrend der Bogen j die Duplex-Wendeschleife durchlauft. 

Durch obigen Algorithmus ergeben sich ungleichma&ige Abstande zwischen den 
Bogen. 

Zum Algorithmus gemaR. Fig. 4: 

Angenommen, es passen x Bogen zwischen zwei Nahtstellen, also x = [S/m] (wo- 
bei [ ] die GaufJklammer bezeichnet). Ist S nicht ganzzahlig durch m teilbar, so er- 
gibt sich ein Rest r = S-x»m. Dieser Rest kann nicht durch einen Bogen gefullt 
werden. Der Algorithmus zur gleichmaftigen Verteilung von Bogen besagt nun, 
dass der Rest rauf die bisherigen Bogenzwischenraume zwischen den Nahtstellen 
gleichmaliig verteilt werden soli. Alle Bogen zwischen zwei Nahtstellen bekommen 
dann den zusatzlichen Zwischenraum r/x. Die Ausgabeleistung der Druckmaschine 
wird unter diesen zusatzlichen Zwischenraumen nicht verringert. 

Mit "Kollision" ist gemeint einer der Falle, bei denen im Algorithmus zur Positionie- 
rung die Verzweigung „nein" auftritt. Eine Kollision kann also entstehen durch Vor- 
derseiten mit der Naht (dem Seam) oder mit einer Ruckseite, oder durch Rucksei- 
ten mit der Naht (dem Seam). Mit Rest r = min(a,b) ist gemeint das Minimum von 
aktuellem Planungspunkt der Vorderseite zum nachsten Kollisionspunkt und aktu- 
ellem Planungspunkt der Ruckseite zum nachsten Kollisionspunkt. 

Der Algorithmus zur Positionierung der Bogen ist zur besseren Klarheit nur mit ei- 
ner festen Bogengro&e m beschrieben. Vorzugsweise wird ein Algorithmus mit va- 
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riabler Bogengrofte verwendet. Der Unterschied zum beschriebenen Algorithmus 
besteht darin, dass im Schritt „bewege Vorderseite zur nachsten freien Position" im 
Falle der Kollision mit einem Duplex-Bogen 9 der Wert tfront so erhoht werden 
muft, dass der entsprechende Duplex-Bogen 9 auch ubersprungen wird. Also: tf ron t 
5 = t baC k + m(t baC k), wobei m von t oaC k abhangt. 

Auch der Algorithmus zur gleichmaftigen Verteilung ist mit variablen Bogengroften 
etwas komplizierter. Hier muft erst die Druckbogenreihe bis zur nachsten Kollision 
abgearbeitet werden, bevor man tatsachlich Bogen einplanen kann. 

10 

) Die Fig. 5 zeigt ein Beispiel einer erfindungsgemaften Anordnung von Bogen 7, 8 
in der Draufsicht auf einem Transportband 4, unter Berucksichtigung verschiede- 
ner Bogenformate und unterschiedlicher Grunde fur die Bemessung von Zwi- 
schenraumen zwischen aufeinanderfolgenden Bogen. 

15 

Zum Beispiel konnten drei Papieranleger fur Papiere unterschiedlicher Formate 
oder Beschaffenheit vorgesehen sein. Falls ein Mischbetrieb unterschiedlicher Pa- 
piere moglich sein soil, mufite dies bei der Steuerung des Bogenzufiihrens be- 
rucksichtigt werden. 

20 

^ ! Insbesondere konnten zum Beispiel zusatzliche Zeiten berucksichtigt werden und 
zu unterschiedlichen Zwischenraumen zwischen aufeinanderfolgender Bogen fuh- 
ren, wenn irgendein Subsystem den eigentlich gewunschten Minimalabstand zwi- 
schen den Bogen nicht einhalten kann. Grunde dafur konnten beispielsweise sein, 

25 daft die Fixiereinrichtung eine gewisse Zeit, zum Beispiel 0,6 Sekunden, benotigt, 
um von einem Bedruckstoffbogen einer bestimmten Beschaffenheit auf einen 
nachfolgenden Bogen anderer Beschaffenheit umzustellen, oder daft einfach der 
Wechsel von einem Anleger zu einem anderen Anleger eine gewisse Zeit benotigt 
oder daft der Tonerverbrauch oder-auftrag bei einem elektrofotografischen Modul 

30 eine gewisse Pause oder "Auszeit" benotigt oder daft eine 'Software, insbesondere 
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das sogenannte "Digital Front End" (DFE) keine weiteren Druckauftrage ("jobs" 
oder "batches") hat, und so weiter. 



Patentanmeldung Nr.: K00824DE.0P 04. Dezember 2003 

Kennwort: "Continuous feeding" 

Patentanspruche: 

1 . Verfahren zum Zufuhren von Bogen aus Bedruckstoff in einer Druckma- 
schine, vorzugsweise einer Digitaldruckmaschine, 

auf ein geschlossen umlaufendes Transportmittel, insbesondere ein 
Transportband, welches wenigstens einen Totraumabschnitt, insbesonde- 
re eine Nahtstelle, aufweist und welches vorzugsweise in einen Transport- 
pfad eingefugt ist, der wahlweise einen Simplex- oder Duplexdruck ermog- 
, licht, wobei berucksichtigt wird, daft ein Bereich, vorzugsweise die Vorder- 
kante, eines jeweiiigen Bogens auf dem Transportmittel zur Steuerung ei- 
nes Druckprozesses mittels einer Erkennungseinrichtung erkannt wird, 
dadurch qekennzeichnet 

daft beim Zufuhren eines Bogens verhindert wird, daft dessen zu erken- 
nender Bereich in den Totraumabschnitt des Transportmittels gelangt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch qekennzeichnet daft der Zufuh- 
rungszeitpunkt fur einen Bogen, dessen zu erkennender Bereich in den 
Totraumabschnitt fallen wurde, urn eine Zeitdauer verzogert wird, die der 
Ausdehnung des Totraumabschnittes in Transportrichtung geteilt durch die 
Transportgeschwindigkeit des Transportmittels entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekennzeichnet . daft beim 
Zufuhren eines Bogens fur einen Schondruck verhindert wird, daft er oder 
sein zu erkennender Bereich in einen von einem im Widerdruck zu bedru- 
ckenden Bogen einzunehmenden Abschnitt gelangt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch qekennzeichnet . daft der Zufuh- 
rungszeitpunkt fur den Bogen, der oder dessen zu erkennender Bereich in 
den Abschnitt des im Widerdruck zu bedruckenden Bogens fallen wurde, 
um eine Zeitdauer verzogert wird, die der Ausdehnung dieses Abschnittes 
in Transportrichtung. geteilt durch die Transportgeschwindigkeit des Trans- 
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portmittels entspricht. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, insbesondere 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet daft fur den Abschnitt eines 

5 Bogens dessen Bogenlange in Transportrichtung und ein notwendiger Zwi 

schenraum zu einem nachfolgenden Bogen beriicksichtigt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet . daft fur den Ab- 
schnitt eines Bogens zusatzlich ein Raum fur Registermarken auf dem 

10 Transportmittel beriicksichtigt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet . daft fur 
den Abschnitt eines Bogens zusatzlich die Zeitdauer multipliziert mit der 
Transportgeschwindigkeit beriicksichtigt wird, die eine Einrichtung der 
Druckmaschine fur seine Vorbereitung oder seine Umriistung als Reaktion 
auf eine Steuerungsinformation filr seine Aufgabe innerhalb des Druckpro- 
zesses benotigt. 



15 
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25 
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet , daft fur einen Duplexdruck der Zufiihrungszeitpunkt des im 
Schondruck zu bedruckenden Bogens mit dem Zufiihrungszeitpunkt fur 
denselben im Widerdruck zu bedruckenden Bogen abgestimmt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, insbesondere ' 
nach Anspruch 8, dadurch gek ennzeichnet . daft bei der Zufiihrung der 
Bogen verhindert wird, daft ein aus im Duplexdruck zu bedruckenden Bo- 
gen bestehender Druckauftrag mit im Simplexdruck zu bedruckenden Bo- 
gen durchmischt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, insbesondere 
nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekenn^inhn^t daft bei ei- 
ner (vollstandigen) Belegung des Transportmittels zwischen dem Totrau- 
mabschnitt und seiner Wiederkehr nach einem Umlauf des Transportmit- 
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tels die von den B6gen einzunehmenden Abschnitte gleichmafiig auf dem 
Transportmittel verteilt werden. 



Patentanmeldung Nr.: K00824DE.0P 
Kennwort: "Continuous feeding" 



04. Dezember 2003 



Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufiihren von Bogen aus Bedruckstoff in 
einer Druckmaschine, vorzugsweise einer Digitaldruckmaschine, auf ein geschlos- 
sen umlaufendes Transportmittel, insbesondere ein Transportband, welches we- 
nigstens einen Totraumabschnitt, insbesondere eine Nahtstelle, aufweist und wel- 
ches vorzugsweise in einen Transportpfad eingefugt ist, der wahlweise einen Sim- 
plex- oder Duplexdruck ermoglicht, wobei beriicksichtigt wird, daft ein Bereich, 
vorzugsweise die Vorderkante, eines jeweiligen Bogens auf dem Transportmittel 
zur Steuerung eines Druckprozesses mittels einer Erkennungseinrichtung erkannt 
wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Raum auf dem Transportmittel 
mdglichst optimal fur Bogen zu nutzen, unter Vermeidung von durch den Tot- 
raumabschnitt verursachten Fehlern der Erkennungseinrichtung. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafc dadurch gelost, dad beim Zufiihren eines 
Bogens verhindert wird, dafi dessen zu erkennender Bereich in den Totrau- 
mabschnitt des Transportmittels gelangt. 
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Fig. 3 
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Fig. 4 
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Verteile Rest r auf vorher- 
ige Blattabstande bei denen 
keine Kollision auftrat 



